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Sakerhetsregler

Fara!

,Faral“ indikerar en direkt riskabel situation som, om inte den undviks, kommer att resultera

i dod eller allvarlig skada. Anvandande av detta ord skall begransas till de mest extrema er.

situation. Detta ord skall inte anvéandas for egendomsskador om inte risk for personskada foreligger.
Varning! ,Varning!“ indikerar en mojlig riskabel situation som, om inte den undviks, kommer att resultera i dod eller

allvarlig skada. Detta ord skall inte anvéandas for egendomsskador sé vida inte risk for personskada foreligger.
Fb‘rsiktighet! , Forsiktighet!* indikerar en 6verhangande riskabel situation som, om den inte undviks, kan resultera i mindre

skador. Det kan ocks& anvéandas for att varna for osékra forfarande som kan orsaka egendomsskador.

Obs! e ,Obs!" indikerar en underforstadd risk fér nedsatt svetsresultat och risker for skada pa utrustningen.
V|kt|gt! . Viktigt!“ indikerar praktiska fingervisningar och annan specialinformation. Det anvéands ej for farliga situationer.
Kommentar Nar du ser ndgon av symbolerna ovan, bor du lasa dessa delar av manualen extra noga!

Denna utrustning ar tillverkad enligt géllande lagar, férordningar ochsékerhetstekniska regler. Icke desto mindre - felaktig
L J anvandning leder till:

- fara for liv och héalsa for anvéandaren eller tredje part.
- fara for utrustningen och andra materiella tillgangar
- samre effektivitet i arbetet med utrustningen.

Alla personer som pé nagot satt ar involverade i start, anvandning, serviceochunderhdll av utrustningen maste:

- vara behorig
- vara kunnig om sakerheten
- lasa, forsta och folja denna manuals instruktioner.

Instruktionsmanualen maste alltid finnas i maskinens narhet . Som tillagg till instruktionsmanualen,
maste kopior pa bade generella tillampningar och lokala olycksférebyggande och miljoskyddande regler finnas
tillhands, och sjalvklart lasas och forstas.

Alla sakerhetsinstruktioner och varningar pa sjalva maskinen:
- maste vara i lasligt skick- far inte vara skadade

- far inte tas bort

- farinte tackas over, Klistras eller malas 6ver

For information om var sakerhetsinstruktionerna och varningsskyltarna finns placerade pa maskinen,
las kapitlet i maskinens instruktionsmanual med rubriken “Kommentarer”.

Varje tekniskt fel som kan péverka sakerheten maste atgardas innan utrustningen startas
Det ar din sakerhet det galler!

Anvéands endast i . - .
till avsett bruk Stromkallan skall endast anvandas till jobb som defineras som "Avsett bruk”.

Maskinen far ENDAST anvandas for svetsprocesser som markplaten visar.

Anvandning for andra syften, eller andra metoder, anses vara inte enligt "avsett bruk”. Tillverkaren ar INTE
ansvarig for skador orsakade av felaktigt anvéandande.

Anvands enligt "avsett bruk” omfattar ocksa

- att noggrant lasa och félja alla instruktioner som ges i denna manual

- att noggrant lasa och folja alla sakerhetsinstruktioner och varningsskyltar

- att gora alla stipulerade inspektioner och servicearbeten.

Forsdok ALDRIG att anvanda maskinen for att tina frysta ror!

Maskinen ar designad for anvandning inom industri och verkstader. Tillverkaren ar INTE ansvarig for skador resulterade
av att maskinen anvénds i bostadshus eller liknande.

Fronius har inte heller ansvarsskyldighet for defekt eller felaktig svetsfog.

Omgivnings- Anvéndning eller forvaring av stromkéllan utanfor det angivna temperatur
forhallanden omradet anses inte vara enligt "avsett bruk”.
Tillverkaren kan INTE héllas ansvarig for skador resulterade av detta.

Temperaturomrade p& omgivande luft: Relativ Iuftfuktighet:
- vid svetsning: - 10 °C till + 40 °C - upp till 50 % vid 40 °C
- vid transport eller forvaring: - 25 °C till + 55 °C - upp till 90 % vid 20 °C

Omgivande luft: Fritt frAin damm, syror, korroderande gaser och @mnen m.m. Hojd éver havet: upp till 2000 m

Skyldigheter for Agare/operator forbinder sig att se till att de personer som tillats arbeta med maskinen:

agare/operator |' - ar valbekanta med de grundlaggande sékerhetsreglerna och olycks-

forebyggande atgarder, och &r instruerad om hur man anvander maskinen.
- har last och forstatt kapitlen “sékerhetsregler* och “varningar" i denna manual, och har skrivet under pa detta.
- har den traning och kvalifikationer som kravs for att svetsa den typ av svetsfog som ska utforas.

Regelbundna kontroller maste goéras for att se till att personalen arbetar pa ett sékert sétt.

Skyldigheter for A ) R -
personalen Innan arbete startar med eller pa maskinen, maste all personal:

@% - ga igenom och félja grundlaggande regler for arbetsplatsens sékerhet och olycksférebyggande.

- lasa kapitlet om “sakerhetsregler* och “varningar i denna manual, och skriva under pa detta.

Innan arbetsplatsen lamnas maste personalen se till att det inte finns ndgon
risk for person eller sakskador under personalens franvaro.




Skydd for dig och
andra personer

Faror med
ohélsosam gaser
och angor

Faror med
flygande gnistor

N

Vid svetsning ar du exponerad for manga olika risker sdsom:
- flygande gnistor och varma metalldelar
- ljusbagstralning som kan skada 6gon och hud.

skadliga elektromagnetiska falt som kan
utgora livsfara for personer med

inopererad pacemaker. - okad exponering for buller

- elektrisk fara fr&n nat- och svetsstrém

- ohalsosam svetsrok och gaser.
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Alla som arbetar vid svetsobjektet maste ha lamplig

skyddsutrustning som uppfyller féljande kriterier:

- flamséakert

- isolerande och torr

- maste tacka hela kroppen, méste vara hel och i

- bra kondition skyddshjalm

- byxor utan slag (s& inte svetsloppor kan fastna och orsaka brand)

“Skyddande klader” inkluderar ocksa att:

- skydda dina 6gon och ansikte mot UV-stralning, varme och flygande gnistor
med en lamplig svetsskarm och lampligt svetsglas

- anvanda lampliga skyddsglasdgon (med sidoskydd) bakom skarmen

- anvanda robusta skor som isolerar &ven i vatt tillstand

- skydda dina hander genom att anvénda lampliga skyddshandskar(elektriskt isolerande, varmebestandiga)

For att minska din exponering mot buller och skydda din hérsel mot skador
- anvand horselskydd!

Hall andra personer - speciellt barn - [&ngt frdn utrustning och svetsstéllet

under pagéende arbete. Om det &nda finns

personer i narheten under svetsningen maste du

- uppmarksamma dem pa alla faror (bl.a. risk for att bli blandad av bagen
eller skadad av flygande gnistor, skadlig svetsrok, hog ljudniva,
mojliga faror frdn nat- eller svetsstrommen ...)

- forse dem med lamplig skyddsutrustning

- upprétta lampliga skyddsavskarmningar.

Rok fran svetsning innehaller gaser och angor som ar direkt skadliga fér halsan.
Svetsrok innehaller substanser som kan orsaka bl.a. fostermissbildningar och cancer.
Hall ditt huvud borta fran utslapp av svetsrok och gaser. Inandas inte ngon typ av rok eller halsofarlig gas.
Ventiler bort all rék och gas fran arbetsplatsen, anvand passande utsug.Se till s& att tillrackligt med friskluft kommer in.
Dar det ar otillracklig ventilation , anvand en andningsmask med lufttillférsel.
Om du inte &ar séker pa att ditt rokutsugssystem ar tillrackligt kraftigt.
Gor en jamforelse av uppmatta varden pa fororeningsemissioner med tillatna gransvarden.
Skadligheten hos svetsroken kan beror pa t.ex. féljande komponenter:
- metallen som anvands i och till arbetsstycket
- elektroden
- beléggningar
- rengorings- och avfettningmedel och liknande

P.g.a. detta s& bor du uppmarksammadatablad och informationsom tillverkaren/aterforsaljaren ger angdende komponenterna listade ovan.

Hall alla antandbara gaser (t.ex. fr&n l6sningsmedel) I&ngt bort fran ljusbagen.

Flygande gnistor kan orsaka brand och explosioner!
Utfor aldrig svetsning i narheten av lattantandliga material.
Lattantandliga material far inte finnas narmare an 11 m. frdn bagen. Annars maste det tackas éver med godkant material.

Ha en lamplig, godkéand brandsléckare redo.
Gnistorochvarmametallpartiklar kan ocksa ta sig in i omgivande omraden genom sma sprickor och éppningar.

Vidta lampliga atgarder for att se till att det inte finns risk for skador eller brand.

Utfor inte svetsning i lokaler dar det &r risk for brand eller explosion, eller i slutna tankar, tunnor eller rér,
sdvida inte de sistnamnd har foérberetts fér svetsning enligt géllande nationella och internationella standarder.

Svetsning far aldrig utféras pa behallare som har haft gaser, bransle, mineraloljor m.m. lagrade i sig.
Aven smé spar av dessa substanser utgér en stor explosionsrisk.

En elektrisk chock kan vara 6desdiger. Varje elektrisk chock &r livsfarlig.
Ror inga spanningsforande delar, varken pa in eller utsidan av maskinen

Vid MIG/MAG svetsning ar aven svetstraden, tr&dspolen, drivhjulen och
alla metalldelar som har kontakt med svetstraden spanningsférande.

Placera alltid matarverket pa ett, fér &ndamalet isolerat golv eller underlag, eller anvand ett isolerat matarverksfaste.



Faror med

nat- och svets- . N . 2 ) . .
strémmen :q Sakerstall tillfredstallandeskydd mot jord och aterledarepotential genom att anvéanda torrt isolerande
W_Q\ underlag eller isolerande skydd som ger tillrackligt skydd. Underlaget eller skyddet maste tiacka hela ytan
- . . o .
4‘ mellan din kropp och jord/aterledarepotential.
—
Alla kablar, slangpaket och andra ledningar maste var ordentligt anslutna,
oskadade, ordentligt isolerade och ratt dimensionerade. Byt omeddelbart ut
l6sa anslutningar, bréanda, skadade eller underdimensionerade kablar,
‘ slangpaket eller andra ledningar.

Vira inte nagon kabel, slangpaket eller annan ledning runt din kropp.

Sank aldrig ner svetselektroden (MMA-elektrod, Volframelektrod, svetstrad, ...) i vatska for att kyla ner den, och
vidrér den aldrig nar stromkallan ar paslagen (ON).

Det kan bli en férdubblad tomgangsspanning mellan tva svetsmaskiners elektroder.

Att vidréra bada elektroderna samtidigt kan vara livsfarligt.

L&t regelbundet en kvalificerad elektriker kontrollera elnétet och
maskinens natkabel s& att skyddsjordledaren fungerar ordentligt.

Anvéand endast maskinen med i elndtet med skyddsjordledare, och koppla den till ett natuttag med skyddsjordanslutning.

Om maskinen kopplas till ett ojordat elnat med en ojordad natanslutning raknas
’ detta som grov forsumlighet och tillverkaren &r inte ansvarig for ev. skador.

Nar sa kravs se till att arbetsstycket ar tillrackligt jordad.
Stang av anordningar/apparater som inte anvands.

Vid arbete p& hég hojd, bar alltid sakerhetssele.

Innan nagot arbete utférs p& maskinen s& skall du stanga av och koppla ur den fran elnatet.

Satt upp tydliga, lattlasta varningsskyltar sa det forhindrar att ndgon oavsiktligt kopplar in maskinen till elnatet igen.

Efter att maskinen dppnats:
- ladda ur komponenter som kan lagra elektrisk laddning
- setill sa att alla maskinkomponenter &r spanningslésa

Om arbete behover utféras pa ndgon spanningsforande del s& maste det finnas ytterliggare en person
till hands for att omedelbart kunna stanga av maskinen vid en nddsituation.
Vagabonderande

svetsstrom Om foljande instruktion ignoreras sa kan vagabonderande svetsstrom upptrada.
Detta kan orsaka:
- brand
- Overhettning av komponenter som &r kopplade till arbetsstycket
- forstorelse av skyddsjordledaren
- skador pa maskinen och annan elektrisk utrustning.

Se till sa att aterledarklamman ar ordentligt fastsatt pa arbetsstycket.

| Fast aterledarklamman s nara svetsstallet som mojligt.

Om golvet &r elektriskt ledande maste maskinen stéllas upp pa ett sddant satt
att den ar tillrackligt isolerad fran golvet.

EMC forsiktighetsatgarder Det ar dgaren/operatorens skyldighet att se till att inga elektromagnetiska storningar stor ut elektriska eller elektroniska utrustningar.

Om elektromagnetiska storningar upptrader ar agaren/operatéren skyldig att vidtaga lampliga atgarder for att férhindra dessa .

Undersék och utvardera mojliga problem som kan upptrada pa utrustningar

i naromradet, och deras storningskéanslighet. Utrustningar (enligt lokala och nationella lagar och férordningar) s& som:
((.)) - sékerhetsanordningar

‘ - nat-, signal- och data-kabel

- it och telecom utrustning

- mét och kalibreringsipparater

- halsan hos personer i naromradet som t.ex. har pacemaker och hérapparat.

- anvandare av pacemakers maste konsultera lakare innan de narmar sig svetsutrustning eller svetsarbetsplatser.
Elektromagnetiska falt kan orsaka annu okanda skador pa hélsan

Atgarder for att motverka EMC problem:

a) Natmatningen
- Om elektromagnetiska storningar upptrader, trots att natspanningsmatningen
ar enligt reglerna - vidta ytterliggare atgarder(t.ex ett lampligt natspanningsfilter).

b) Svetskablarna

- Hall dessa s& korta som mgjligt i
- Arrangera dem sa de ligger parallellt tillsammans
- Lagg dem l&ngt fran andra ledningar.

c) Potentialutjamning

d) Jordning av arbetsstycket

- om det behdvs koppla till jord via lamplig kondensator.
e) Avskarmning - nar det ar nédvandigt

- Avskarma annan utrustning i nérheten

- Avskarma hela svetsinstallationen.

Sarskilt farliga punkter Hall dina hander, har, klader och verktyg l&ngt borta fran rorliga delar, t.ex:
- kugghjul

- flaktar

- matarhjul

- axlar

- trAdspole och svetstrad

Stoppa inte in dina fingrar i narheten av roterande drivkugghjul i matarverk (MIG/MAG strémkallor).

Medan maskinen anvénds:
- Se till s& att alla skyddsplatar och sidoskydd &r stangda och riktigt fastmonterade.

Skyddsplatar och sidoskydd far inte 6ppnas eller tas bort
nédvandigt, for att utféra underhall och reparationsarbeteannat &n absolut

6



Sarskilt farliga punkter Nar svetstraden dyker upp ur brannaren ar det stor risk for skador
(tréden kan tranga igenom svetsarens hand, skada ansikte och 6gon...
Hall alltid brannaren s& att den pekar bort fran din kropp nar matarverket matar ut trad (MIG/MAG strémkallor).

Vidrdr inte arbetsstycket under och efter svetsning - risk fér brannskador!

Slagg kan plotsligt sprétta bort frdn arbetsstycket medan det kallnar. Av denna orsak bor du och
andra personer i narheten, ha skyddskladerna pa er dven under efterarbetet med det svetsade arbetsstycket.

T €

|
Tillat brannaren, och andra delar av utrustningen som anvants utsétts for hog
arbetstemperatur, att kylas ner innan arbete utférs pa dem.
Speciella regler galler for utrymmen med risk for brand och/eller explosioner.
- .

Beakta alla relevanta nationella och internationella regler.

(XXX Risk for skallning frdn oférutsedda utslapp av het kylarvatska. Innan urkoppling av
: : : : kylanlaggningens anslutningar for kyl och returvatten - stdng av kylanlaggningen.

Stromkallor for anvandning i utrymmen med férhojd elfara (t.ex.angpannor),
maste vara méarkta med symbolen (safety) .

Nar maskinen lyfts med kran, anvénd endast av Fronius levererade lyftanordningar.

- Féast alla kedjor och/eller rep till alla lyftpunkterna som det anges for lyftanordningen.

- Kedjor och/eller rep maste vara i en vinkel som ar s& nara den vertikala vinkeln som majligt.

- Tag bort gasflaskan och matarverket (frdn MIG/MAG stromkallor).

Vid upphéngning av matarverk i kran under svetsning, anvénd alltid passande, isolerade upphangningsanordningar.
Om maskinen &r utrustad med barhandtag, far detta handtag ENDAST anvandas for att lyfta och bara maskinen for hand
. Barhandtagen ar INTE gjorda for att transportera maskinen med kran, gaffeltruck eller annan mekanisk lyftanordning.

Skyddsgasflaskor innehdller trycksattgas och kan explodera om de blir

Faror med skadade. Eftersom skyddsgasflaskan ar en nédvandig del av
skyddsgas svetsutrustningen sa skall de ocks& behandlas med varsamhet.
flaskor

Skydda gasflaskan, som innehéller trycksattgas, frén
Z hetta, mekanisk paverkan, ©ppen laga, gnistor och svetsljushage.

Montera gasflaskan vertikalt och fast den pa ett sddant satt sa att
den inte kan ramla omkull (d.v.s. som det beskrivs i manualen).

Hall gasflaskan Iangt bort fran svetsstromkretsen (och alla andra stromkretsar).

Hang aldrig en svetsbrannare p& gasflaskan.

Vidror aldrig en gasflaska med en svetselektrod.

Explosionrisk - utfor aldrig svetsning pa en trycksattgasflaska.

Anvand bara gasflaskor som passar fér andamalet i fraga, tillsammans med lampliga tillbehor
(reducerventil, slangar och tillbehér, ...). Anvand endast gasflaskor och tillbeh6r som ar i bra kondition.
Nar du 6ppnar ventilen pa gasflaskan - vand alltid ditt ansikte bort frdn utioppsmunstycket.

Sténg gasflaskans ventil nar ingen svetsning utfors.
Nér gasflaskan inte ar ansluten, skall skyddslocket alltid sitta dver gasflaskans ventil.

Observera tillverkarens instruktioner och alla relevanta nationella och
internationella regler som galler skyddsgasflaskor och dess tillbehor.

En maskin som tippar éver kan latt doda nadgon! Av denna orsak, se till att alltid
placera maskinen pé ett jamt, fast underlag pé ett sadant sett att den star stadigt.
Forsiktighets- - En lutningsvinkel p& upp till 10° &r tillaten.
atgarder vid
installations
platsen . - . L e ’
Speciella regler tillampas for utrymmen med risk for brand och/eller explosion.
Observera alla relevant nationella och internationella regler.
Se alltid till att arbetsplatsen och kringliggande omrade halls rent och snyggt.
Forsiktighets- Anvéand bara maskinen om alla skyddsfunktioner fungerar fullt ut. Om
atgarder vid nagon skyddsfunktion inte fungerar fullt ut, utgor detta fara for:
normal anvandning - liv och hélsa for anvéandaren och andra personer
- utrustning och andra vardefulla tillgangar
- ineffektivt arbete med utrustningen.

Varje skyddsfunktion som inte fullt ut fungerar maste aterstallas innan aterstart av maskinen.
Kringgd inte skyddsfunktioner och satt aldrig séakerheten ur spel.
Innan maskinen startas, se till att ingen kan bli skadad.
- Kontrollera maskinen, minst en géng i veckan, avseende synliga skador. och kontrollera att skyddsfunktioner fungerar.
- Fast alltid gasflaskan ordentligt , och ta bort den om maskinen skall lyftas med kran eller liknande.
- P.g.a de speciella egenskaperna (s& som elektrisk ledningsformaga, frostskydd, materialkompatibilitet, brannbarhet, etc.)
passar endast Fronius original kylarvétska i vara maskiner.
- Anvind bara Fronius kylarvétska.
- Blanda INTE Fronius kylarvatska med andra kylarvatskor.
- Skador som uppstétt i samband med att andra kylarvatskor anvants
kan INTE tillverkaren hallas ansvarig for , och foljdriktingen galler INGA som helst garantiansprak.
- Under vissa forhéllanden &r kylarvéatskan brandfarlig. Transportera kylvatskan
i stangd originalférpackning och hall den borta fran lattantandliga material.
- Kylarvatskan maste avyttras pa ett miljomassigt korrekt satt enligt géallande
nationella och internationella lagar och regler. Ett informationsblad om detta finns att fa frdn Fronius eller Axson
- Innan svetsstart, medan maskinen ar kall, kontrollera kylvatskenivan.



Féreb d h ) 2 ) . ’
a%%ﬁégﬂgg eoc Med delar, tillhandahallna av andra leverantdrer finns ingen garanti for

underhall att dessa konstruerats for att tila de pafrestningar och de uppfyller sékerhets-
krav som stélls pd dem. Anvéand endast original slit- och reservdelardelar
(det géller ocksa standarddelar).

Gor INGA andringar, installationer eller modifieringar p& maskinen
utan att forst fa tillstand fran tillverkaren.

Byt omedelbart ut komponenter som inte ar i perfekt kondition.

Vid bestallning av reservdelar, uppge den exakta beteckningen och
relevant artikelnummer som finns i reservdelslistan. Uppge ocksa
maskin serienummer.

Sakerhetsinspektion i’ Agaren/operatéren &r skyldig att gora en sakerhetsinspektion p&
maskinen minst en gang per ar.

Fronius rekommenderar samma (12-manaders) intervall for regelbunden kalibrering
av svetsutrustningen.

En sékerhetsinspektion, av en kvalificerad och certifierad tekniker, kréavs efter:
- varje &ndring

- varje modifiering eller installation av nya komponenter

- reparation och underhall

- varje 12-manadersintervall.

Observera de nationella och internationella standarder och direktiv som
galler i anslutning till sdkerhetsinspektioner.

Mer detaljerad information om sékerhetsinspektioner och kalibreringar finns
tillgangliga hos Fronius , som, vid 6nskemal, kan tillhandahalla
kopior pd nédvandiga dokument, standarder och direktiv.

Sakerhetsmarkning Utrustning med CE-markning uppfyller de grundlaggande kraven

c € for l1agspanningsdirektivet EMC.

Utrustning markt med CSA-Testmérke uppfyller de kraven
sp@ géllande relevant standard fér Kanada och USA.

Copyright

Copyright fér denna instruktionsmanual forblir Fronius Interna-
tional GmbH egendom.

Text och illustrationer &r alla tekniskt riktiga nar denna manual tryckts.

Ratt till andringar reserveras. Innehallet i denna

instruktionsmanual skall/kan INTE utgéra ndgon som helst grund fér ansprak
fran koparen. Om du har forslag pa forbattringar, eller hittar felaktigheter

sa ar vi tacksamma att fa veta detta.




Allmant

Grundlaggande
system principer

Maskinkonceptet

Anvandnings omrade

TP 2500/3500 ar ytterliggare héjdpunkter i den nya
generationen av svetsinverterar. Med kraftfull elektronik
har Fronius fatt fram hogpresterande och latt maskiner.
Stromkallan arbetar enligt "resonans inverter principen”
och erbjuder darfor flera fordelar:
- Intelligent kontrollsystem for stabil bage och idealisk
karaktaristik.
- Utomordentlig tandnings och svetsnings egenskaper, liten och smidig.
- Optimal effektivitet och h6g omkopplings frekvens

Ett elektroniskt reglage anpassar stromkallans karaktaristik
for den valda elektroden. De valbara svetslagena ger perfekta
svetsresultat vid anvandning av basiska-elektroder,
rutila-elektroder eller cellolosa-elektroder.

Alla versioner av TP 2500/3500 ar sma, kompakta och robusta

for att klara den tuffaste av miljoer. Material och utférande
tillfredstaller de hoga krav som stéllas pa en modern maskin.

TP 2500/3500 finns aven i féljande utférande:

TP 2500 VRD, TP 2500 TIG och TP 2500 TIG VRD, TP 3500 VRD,
TP 3500 TIG och TP 3500 TIG VRD och TP 2500MVm, 3500 MVm.
Forutom svetsning med elektrod, erbjuder ocksa maskinerna i
serien pa andra behandiga funktioner som t.ex.
touchdown-tandning och TIG comfort stop. TP 2500/3500 TIG har
ocksa pulslage.

Tack vare det smidiga formatet ar TP 2500/3500 serien speciellt
anvandbar portabel stromkalla som klarar den tuffaste

miljon.



Kontroller och anslutningar

Sdkerhet Varning! Felaktigt anvandande av maskin kan

orsaka allvarlig skada. Du skall inte anvanda
maskinen om du inte last och forstatt anvandar

manualen.
Anslutningar
(1
(2) )
(4) (5)
(3
©) )

1. Huvudstrombrytare

2. Skyddsgas anslutning (endast pa TP 2500/3500 TIG)

3. Dammfilter (tillverkaren rekommenderar att man anvander dammfilter pa
stromkallan)

4. (+) Stromanslutning med bajonett fattning ... for anslutning av elektrod
eller aterledarkabel vid MMA svetsning beroende pa vilken elektrod som
anvands. Som aterledarkabel(jordning) vid TIG svetsning

5. (-) Stromanslutning med bajonett fattning ... for anslutning av elektrod
eller aterledarkabel vid MMA svetsning beroende pa vilken elektrod som
anvands. Som stromanslutning vid TIG svetsning

6. Fjarrkontroll uttag
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Kontrollpanel

TransPocket 2500 TIG

9)
(8)

(10)

()

(7) Processknapp ... for val av svetsprocess

MMA svetsning med Hot-Start (rekommenderas for basiska elektoder)
MMA svetsning med Soft-Start (rekommenderas for rutila elektoder)

Elektrod svetsning med CEL elektod
TIG svetsning
TIG pulsbagssvetsning (TP 2500 / 3500 TIG endast)

Viktigt! Vald svetsprocess forblir lagrad aven nar natspanningen kopplats ifran.

(8) Justering av svetsstrom .... for kontinuerlig justering av svetsstrommen.

(9) Felindikator ... tdnds vid 6verhettning.

(10) VRD indikator (option)
- Lyser gront nar spanningsreduceraren (VRD) ar aktiverad och
och tomgangsspanningen ar lagre &n 35 V.
- Lyser rott nar spanningsreduceraren (VRD) ar aktiverad och
tomgangsspanningen ar storre an 35 V.
- tands inte om den tomgangsspanningen stallts in pa ett varde utanfor
spanningsreducerarens (VRD) nivaer.

11



Innan anvandning

Sékerhet

Anvands endast
for avsett bruk

Regler for maskinens
iordningsstallande

Natanslutning

Varning! Felaktigt anvéandande av maskin kan
orsaka allvarlig skada. Du skall inte anvanda
maskinen om du inte last och forstatt anvandar
manualen.

Stromkallan far endast anvandas till MMA och TIG

svetsning. Alla annan anvandning anses inte vara enligt

"avsett bruk”. Tillverkaren kan inte hallas ansvarig for

skador och fel som uppkommit p.g.a felaktigt anvandande.

enligt "avsett bruk” omfattar ocksa:

- att folja de instruktioner som manualen ger.

- att utféra inspektion enligt ett gallande schema och
service.

Varning! En felaktigt placerad tung maskin kan
latt orsaka svara skador och dod en person. Se
till att maskinen &r sakert & stabilt placerad

Stromkallan ar testat enl. IP23 som betyder:
- Skyddar mot genomtrangning av frammande foremal.
- Skyddar mot direkt dusch av vatten i 60° vinkel

Du kan darfor placera maskinen utomhus enl. IP23. Den
inbyggda elektroniken maste dock skyddas mot direkt véta.

Ventilationen &r en viktig sakerhets aspekt. Vid val av
placering av maskinen se till sa att kylluften kan cirkulera
obehindrat in och ut fran maskinen. Metall damm far inte
sugas in i maskinen.

Utrustningen ar byggd for att koras pa den natspanning
som markplaten anger. Annan teknisk data finner du pa
sidan 28

O.B.S!!! Felaktiga elektriska installationer kan orsaka svéara skador

12



Andra natspanningen (endast Multi Voltage-versions)

Kommentar MVm maskinen (manuel MultiVoltage) passar for en natspanning pa
380 - 460V och for 200 - 240V.

Obs! Maskinerna levereras med 380 - 460V instéallning som standard. Om
spannings omradet maste andras, maste detta géras manuelt.

Andra
natspanningen

N

N

En-fas MVm maskinen kan anvandas for en-fas(1x400V) om det behévs. Men detta reduserar
anvandning svetsstrommen. Las mer om tekniska installningar och standards pa sidorna for
Teknisk data 28-30.
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MMA-svetsning

Sakerhet Varning! Felaktigt anvandande av maskin kan
orsaka allvarlig skada. Du skall inte anvanda
maskinen om du inte last och forstatt anvandar
manualen.

Varning! En elektrisk chock kan vara 6desdiger
om maskinen ar inkopplad pa natspanningen
under installation kan detta orsaka stor skada.
Koppla alltid ur maskinen fran elnatet.

Montera utrustning 1. Koppla svetskabeln till ndgot av stromuttagen, beroende
pa vilken typ av elektrod som anvands, och vrid det
medurs.

2. Koppla aterledarkabeln (jorden) till ndgot av stromuttagen,
beroende pa vilken typ av elektrod som anvands, och vrid det
medurs

3. Anslut natspanningskabeln.

Val av process Varning! Risk for skador fran en elektrisk chock .
Sa fort som natspanningen ar pakopplad ar
elektroden i elektrodhallaren aktiverad och
stromforande - se till s& elektroden inte vidror
manniskor eller jordade foremal.

1. Sla till Huvudstrémbrytaren pa maskinen.
2. Valj en av foljande processer med lagesknappen:
Foljande indikator tands om rutil elektrodsvetslage valts

g o i)

Foljande indikator tands om basiskt elektrodsvetslage valts.

YD

Foéljande indikator tands om cellulosa elektrodsvetslage

valts.
Justering av 1. Valj svetsstrom med justeringsratten
svetsstrom, 2. Borja svetsa

bagtandning
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Hot-start funktion Férdelar:

anvands vid LiA) - Forbattrad tandning
(Rutil/CEL process) aven vid daliga
120A tandegenskaper
- Battre sammansmaltning
90A o av grundmaterialet vid

start, farre kallstart fel

- Forhindrar till stor del
slagg i svetsfogen

16s t

Bild 4 ex. pa Hot-Start funktion
Lagesfunktioner:
Svetsstrommen stiger till ett specifikt varde i 1,5 sekunder, detta
varde ar 30% hogre &n den installda svetsstrétmmen.
ex: 90 A ér instéllt. Hot-Start strmmen &r 90 A + 30% = 117 A

Viktigt! vid installning pa svetsstrom pa 192 A eller hogre, ar
Hot-Starten begransad till 250 A.

Soft-start Mjuk-start funktionen ar avsedd for basiska elektroder,
funktion tandningen sker vid en lagre svetsstrom. Nar val bagen ar
(basisk stabiliserad fortsatter svetsstrommen att stiga tills den nar det
process) forvalda vardet.
HA&
Férdelar:

- Forbattrade tandnings
egenskaper pa elektroder som
tander vid 1&g svetsstrom

- Forhindrar till stor del slaggen fran att
inkluderas

- Reducerar svetssprut

g
t
Bild 5 ex. pa Soft-Start funktion
Anti-stick Nar bagen blir kortare, faller svetsspanningen sa lagt att
funktion elektroden tenderar att fastna. Anti-stick funktionen aktiveras och

forhindrar elektroden fran att brinna ner. Nar elektroden borjar
fastna stanger stromkallan av svetsstrommen efter 1 sekund.
Efter att elektroden lyfts bort fran arbetsstycket kan svetsningen
fortsatta utan problem.
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TIG-svetsning

Sakerhet Varning! Felaktigt anvandande av maskin kan
orsaka allvarlig skada. Du skall inte anvanda
maskinen om du inte last och forstatt anvandar
manualen.

Varning! En elektrisk chock kan vara 6desdiger
om maskinen ar inkopplad pa elnatet under
installation kan detta orsaka stor skada.
Koppla alltid ur maskinen fran elnatet!

0.B.s!!! Anvand inte ren Volfram (fargkod-grén) om TIG svetsning
eller om TIG pulsnings process valts.

Foljande tillampningar géllande TP 2500/3500 TIG stromkallan:
En TTG 2200 TCS brannare bor anvands for att
uppna maximalt resultat.

Montera utrustning 1. Anslut TIG brannarens stromkabel till minus(-)
uttaget, vrid medurs for att lasa fast den.
2. Anslut aterledarkabeln(jord) till plus(+)uttaget, vrid
medurs for att lasa fast den.
. Montera brannaren (se manualen fér brénnaren)
. Anslut fjarrkontrollen till fjarruttaget (TP 2500/3500 TIG)
. Fast aterledaren pa arbetsstycket
. Fast reducerventilen pa gasflaskan.
Om en gasventilbrannare anvénds - anslut gasslangen
till reducerventilen.

o0k Ww

Om TTG 2200 TCS (endast TP2500/3500 TIG) anvands:

- anslut reducerventilen till skyddsgas anslutningen med en
gasslang.

- Dra at muttern.

7. Oppna gasflaskans ventil
8. Anslut till elnatet

16



Installning av
skyddsgas
flodesnivan

Varning! Risk for skador fran en elektrisk chock .
Sa fort som natspanningen ar pakopplad ar
elektroden i elektrodhallaren aktiverad och
stromforande - se till sa elektroden inte vidror
manniskor eller jordade foremal.

Om en gasventilbrannare anvands

1. Sla om huvudbrytaren pa maskinen till position | (pd)

2. Oppna gasventilen pa brannaren eller
tryck ner brannarhandtaget och stéll in 6nskad gas flédes
niva med reducerventilen.

Om TTG 2200 TCS (endast TP 2500/3500 T/G) anvands

1. SIa om huvudbrytaren pa maskinen till position 0 (av)
2. Tryck ner lagesknappen samtidigt som huvudbrytaren
vaxlas till position | (pd).
- Alla indikeringslamporna pa panelen borjar blinkar
- Flakten startar
- Magnetventilen 6ppnar
. Stall in 6nskad flodesniva pa skyddsgasen.
. Tryck ner lagesknappen for att avsluta
- Indikeringslamporna, pa panelen, slutar blinkar.
- Flakten stangs av (om temperaturen tillater)
- Magnetventilen stéanger

AW

Viktigt! Gasflbdestesten varar i maximalt 15 sekunder, om inte testen
avbryta, innan tidens utgang, med lagesknappen.

Val av process

Justering av
svetsstrom,
bagtandning

1. Valj en av fdljande lagen med lagesknappen:
Foljande indikator tdnds om TIG svetslage valts.

2. Foljande indikator tands om TIG pulsbaglage valts.

1. Valj svetsstrom med justeringsratten

2. Placera gasmunstycket vid tandnings omradet sa att det ar ett
mellanrum péa 2 -3 mm mellan Volfram spetsen och arbetsstycket.

3. Vinkla brannaren tills spetsen far kontakt med arbetsytan

Viktigt! Sa lange som brannaren vidror arbetsstycket, sker gasforstromningen
automatiskt. Om brannaren har kontakt langre an 3 sekunder, stangs svetsstrommen
av automatiskt. Placera gasmunstycket vid tandningsomradet igen.

4. Hoj brannaren och stall in den i normalposition - bagen tands.
5. Borja svetsa
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Bild 6 Brénnarens placering nér svetsningen bérjar

TIG-comfort
stop funktion

"TIG-Comfort-stop” funktionen (TCS) ar endast tillganglig
med TP 2500/3500 stromkalla . Funktionen &r inte aktiverad
som standard. Aktivering och installning beskrivs i kapitlet
"Installnings menyn”.

Om TIG-Comfort-stop funktionen inte aktiverats sker ingen
minskning av strom eller flode av skyddsgas vid
kraterfylinad. For att avsluta svetsningen - lyft brannaren fran
arbetsstycket tills bagen slocknar.

For att avsluta svetsningen med aktiverad TCS funktion, gor
enligt féljande:
1. Svetsa som vanligt
2. Under svetsning - hoj bagen och baglangden okar
3. Sank bagen - baglangden minskar - TCS aktiveras
4. Hall kvar brannaren pa samma hojd
- svetsstrommen fortsatter att minska tills nedre
gréans (10 A)(downslope) ar nadd.
- minimum svetsstrom halls konstant i 0,2 sek.
- Bagen slocknar.
5. Vanta till gasefterstromningen ar klar och lyft brannaren
fran arbetsstycket
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Downslope Downslopen beror pa vilken svetsstrom som valts och kan
inte justeras. Forhallandet mellan svetstrommen och
"downslopens" langd ar linjart (se nedan angivna varden for
min resp. max langd).

- Downslope vid lag svetsstrom (10 A): 0,4 sek.
- Downslope vid maximum svetsstrom (250 A): 2,5 sek.

Gasefterstromningstid: Gasefterstromningstiden beror pa den svetsstrom som valts
och kan inte justeras

- Gasefterstromningstiden vid minimum svetsstrom (10 A): 3 sek.
- Gasefterstromningstiden vid maximum svetsstrom (250 A): 15 sek.

Féljande diagram visar svetsstroms sekvenser och gasflédet néar TIG-Comfort-Stop funktion.

19



Installnings menyn

Installnings options  Lage Stallbara parametrar Fabriksinstallning
TNy Dynamik Niva 2
b ® i Dynamik Niva 2
Cel karaktaristik, dynamik Niva 2
71X y
h TIG Comfort Stop (end. TP 250073500 TiG) Niva 0
m Puls frekvens (endast TP 2500/3500TIG) Niva 1

Funktionsprinciper
Parametrarna kan stallas i 4 nivaer (TP 2500/3500) eller 5 nivaer (TP 2500/3500 TIG). antalet
tanda indikeringslampor visar vilken niva som natts.

Niva 1 Niva 2 Niva 3 Niva 4

YD
20
P o)

Parameterinstallning For att andra installning pa parametrarna gor enligt foljande:

1. Anvand lagesknappen, (valj 6nskad parameter och hall ner
lagesknappen):
- den installda nivan syns under 1 sek.
- sa lange lagesknappen halls nertryckt - hojs vardet
en niva/sekund.

2. Slapp knappen nar énskad niva &ar nadd
3. Installningen &r nu sparad

4. Den installda lagesnivan visas i displayen

Viktigt! Parametern forblir sparad a&ven om strommen bryts
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Parameter for dynamiken

I (A) or U (V)

A

Stufe:5432 1 0 Stufe:54321 0

setpoint
U

setpoint|

t(s)

CEL karaktaristik parameter

TIG Comfort Stop parameter

Syftet med dynamikparametern ar att paverka
kortslutningsstrommen vid dropéverforings
ogonblicket.

Om elektroden har en tendens att fastna,
justera dynamiken till en hogre niva.

Niva 0 ger en mjuk bage med lite sprut.
Niva 4 eller 5 ger en hard och stabil bage

Fabriksinstallning: Niva 2

CEL karaktaristik parameter staller in lutningen

(slope) for den fallande svetsstrom

karaktaristiken. Vid svetsning med cellulosa

elektroder ar lutningskaraktaristiken det

viktigaste kriteriet.

Om elektroden har en tendens att fastnat justera
dynamiken till en hégre niva (jamn Niva 4 karaktaristik).

Fabriksinstallning: Niva 2

TIG Comfort Stop parameter finns endast tillganglig med stromkallan TP 2500/3500 TIG.
Pa TP 2500/3500 strémkallan motsvarar detta att TIG Comfort Stop funktionen inte ar

aktiverad.

Viktigt! Installningarna pa TIG Comfort Stop parametern ar ocksa tillamplig pa TIG
pulsbagssvets processen (TP 2500/3500 TIG).

TIG Comfort Stop parametern bestammer hur hégt brannaren temporart kan hojas
innan TIG Comfort Stop funktionen triggas igang . Om svetsprocessen ofta avbryts -
Oka vardet pa TIG Comfort Stop parametern.

Niva Okning av bagstorleken innan TIG Comfort Stop funktionen aktiveras

mycket stor 6kning kravs

stor 6kning kravs

normal 6kning kravs

liten 6kning kravs

vtterst liten 6kning kravs

O IN|WI|~ |01

TIG Comfort Stop inte aktiverad (fabriksinstéallining)

21



Pulsfrekvens parameter

Pulsfrekvens parametern ar bara tillganglig pa TP 2500/3500 TIG och &r for att stalla in
frekvensen pa pulsbagen.

Pulsbags frekvensen ar en av de viktigaste kriterierna for TIG Pulsbags svetsning

Niva Pulsfrekvens

60 Hz

10 Hz

4 Hz

2 Hz

1 Hz(fabriks installning)
0,5 Hz

O IN|W ]|~ |01

22



Spanningsreducering (endast pa VRD version) (option)

VRD é&r en sékerhets anordning for spanningsreducering . Sa langt som
mojligt forhindrar VRD utgdende spanning, fran stromuttaget, att utgora en
fara for person.

Séakerhets princip
Svetskretsresistansen ar storre an
manniskokroppens motstand (storre an eller
lika med 200 Ohm)
- VRD ar aktiverat
- Tomgangsspanningen ar begransad till
12 V (annars 90 V)
- Det &r ingen risk att vidréra bada
svetsuttagen samtidigt

Svetskretsresistansen ar mindre an
manniskokroppens motstand (mindre &n
200 Ohm)

- VRD ar inte aktiverat

- Utgaende spanning ar inte begransad for

att se till att ge tillrackligt med svetskraft
- EX: svets start-up
Viktigt! 0,3 sek. efter svetsslutet ar VRD aktiv igen, utgaende spanning begransad till 12 V.

Generator drift

Krav Stromkallorna i TP 2500/3500 serien ar helt generator kompatibla under
forutsattning att generatorns maxeffekt &r minst 14 kVa.

OBS! Generatorn utspanningen far INTE 6verskrida 6vre och undre
grans som visas nedan.
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Fels6kning

Varning! En elektrisk chock kan vara 6desdiger.
Innan en maskin dppnas - sla fran
huvudstrombrytaren - koppla ur maskinen fran
elnatet - satt upp en forstalig varningsskylt sa ingen
kopplar pa strommen. Anvand matinstrument for att
forsakra dig om att elektriska komponenter bort
kopplats.

Sakerhet

Forsiktighet! Bristfallig aterledare kan orsaka
alvarlig skador. skruvarna pa maskinholjet fungerar
som skyddsjordsanslutning och far inte bytas mot
skruvar med samre aterledarformaga.

Felsdkning Ingen svetsstrom - huvudbrytaren ar pa, indikeringslampa for valt
lage lyser inte.

Orsak: Avbrott i natkabeln
Atgard: Kontrollera natkabeln och natspanningen.

Ingen svetsstrom - huvudbrytaren ar pa, indikeringslampa for valt

lage lyser.

Orsak: Svetskabel anslutningen dalig

Atgard: Kontrollera anslutningarna

Orsak: Dalig eller ingen aterledaranslutning (jordning)

Atgard: Skapa en aterledaranslutning (jordning) till arbetsstycket

Ingen svetsstrom - huvudbrytaren ar pa, indikeringslampan for valt
lage lyser, fel indikatorn tands.

Orsak: Intermittensen overskriden - maskinen Overbelastad -
flakten gar.

Atgard: Hall dig inom intermittensomradet

Orsak: Termostaten har l6st ut - flakten gar, temperatur
sensorn felaktig.

Atgard: Vanta tills maskinen automatiskt aterstalls efter

nedkylnings fasen. Om den inte aterstalls
automatiskt - skicka maskinen pa service

Orsak: Maskinen far otillrackligt med kylluft

Atgard: Se till att maskinen far tillrackligt med kylluft

Orsak: Dammfiltret smutsigt

Atgard: Rengor filtret

Orsak: Kraft modulen mycket smutsig

Atgard: Oppna maskinen och rengdr med reducerad tryckluft
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Déliga tandnings egenskaper vid svetsning med elektrod (MMA)

Orsak:
Atgard:

Fel svetslage har valts
Valj Elektrodsvetsning (MMA) eller
Elektrodsvetsning (MMA) med CEL elektrod

Bagavbrott vid svetsning

Orsak:

Atgard:

Orsak:
Atgard:

Orsak:
Atgard:

TIG-Comfort-Stop parametervardet for lagt for vald
TIG svetslage.
Justera till ett hogre varde

Elektrod spanningen for htg
Om mojligt, anvand alternativ elektrod eller en mer
kraftfull maskin.

Felaktigt lage valts
Valj TIG svetsnings eller TIG pulsbag svetslage

Elektrod tenderar att fastna

Orsak:

Atgard:

Vardet pa dynamik parametern (MMA) eller karaktaristik
parametern (MMA med CEL-elektrod) for lagt
Justera parametrarna till ett hogre véarde

Natsakringen har 16st ut

Orsak:
Atgard:

Orsak:
Atgard:

For svag natsakring
Se till att ratt sakring finnes

Natsakring l6ser ut vid tomgang
Skicka maskinen pa service

Daligt svets resultat

Orsak:
Atgard:

Orsak:
Atgard:

Orsak:
Atgard:

Felaktig polaritet for elektroden
Vaxla polaritet (se kapitlet kontroller och anslutningar)

Dalig aterledaranslutning
Fast aterledaren direkt p& arbetsstycket

Installningarna inte ratt for valt lage
Valj basta installningarna for valt lage

TIG svetsning - Volframelektroden smalter, volfram i grundmaterialet
under tandningsfasen.

Orsak:
Atgard:

Orsak:
Atgard:

Orsak:
Atgard:

Felaktig polaritet for volframelektroden
Anslut TIG brannaren till minus polen (-)

Felaktig eller ingen skyddsgas
Anvand inert skyddsgas (argon)

Felaktigt svetslage valts
Valj TIG svetsnings eller TIG pulsbag svetslage (TP2500)
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Tomgangs fel

Orsak:
Atgard:

Fel indikeringar

Foljande indikerings lampor téands (se till hoger)

VRD indikatorn blinkar rott. 7T ED
Tomgangsspanning ar hogre an 110V m‘l
Stang av maskinen och satt pa den igen hII.

om felet bestar - lamna maskinen pa service

Felaktig natspanning

Foéljande indikerings lampor tands (se till héger)

VRD indikatorn blinkar roétt. b ]
Orsak: Natspanningen ar utanfor tolerans nivaerna g - S
Atgéard: Kontrollera natspanningen. Stang av maskinen g [ ce
och satt pa den igen om felet bestar - lamna hn.
maskinen pa service
Jordfel Foljande indikerings lampor tands (se till héger)
VRD indikatorn blinkar rott. 7 DLEED
Orsak: Strom i maskinens skyddsjordledare T XD
Atgard: Kontrollera arbetsstyckets aterledaranslutning. TR
Stang av maskinen och satt pa den igen. h

Om felet bestar - lamna maskinen pa service

Kortslutningsfel efter det att maskinen slagits pa.

Orsak:

Atgard:

Foljande indikerings lampor tands (se till hoger) g
VRD indikatorn blinkar rétt. TZLE
Kortslutning mellan elektrodhallaren och T

aterledaranslutning. h

Korrigera kortslutningen, Stang av maskinen och . _
satt pa den igen. Om felet bestar - lamna maskinen pa service

Stromtolerans fel

Foéljande indikerings lampor tands (se till héger) a9
VRD indikatorn blinkar rott. i
Orsak: Internt fel 72K
Atgard: Stang av maskinen och satt pa den igen. 7D
Om felet bestar - lamna maskinen pa service _

Stromtolerans fel - ILZ fel

Foljande indikerings lampor tands (se till hdger) 7Ly
VRD indikatorn blinkar rott. T
Orsak: Internt fel g 0o
Atgérd: Sténg av maskinen och sétt pa den igen. h

Om felet bestar - lAmna maskinen pd service

Balanserings fel (under anvandning)

Orsak:
Atgérd:

Foljande indikerings lampor tands (se till héger) 7 LEEY
VRD indikatorn blinkar rétt. TZLED
Internt fel P co )
Stang av maskinen och satt pa den igen. h

Om felet bestar - lamna maskinen pa service

Balanserings fel (nar maskinen slas pa)

Foljande indikerings lampor tands (se till héger) 7_%@;
VRD indikatorn blinkar rott. Vs
Orsak: Internt fel 7D
Atgard: Stang av maskinen och sétt pa den igen. h
Om felet bestar - lamna maskinen pa service
Grundlaggande stromfel
Foljande indikerings lampor tands (se till héger) hg S0
VRD indikatorn blinkar rott. YYD
Orsak: Internt fel
Atgard: Stang av maskinen och satt pa den igen. 75Kz
Om felet bestar - lamna maskinen pa service _



Skotsel

Kommentar

Vid varje start

Varannan méanad

Varje halvar

Avfallshantering

Vid normala anvandnings forhallanden kraver stromkallan bara
minimalt med skotsel. Visa punkter ar dock viktiga att iakttaga
sa att maskinen ar anvandbar i manga ar.

Varning! En elektrisk chock kan vara 6desdiger.
Innan en maskin dppnas - sla fran
huvudstrémbrytaren - koppla ur maskinen fran
elnatet - satt upp en forstalig varningsskylt sa ingen
kopplar pa strommen. Anvand matinstrument for att
forsakra dig om att elektriska komponenter bort
kopplats.

Kontrollera anslutningar, kontakter, kablar, slangpaket & aterledare
efter skador.

Kontrollera att det fria utrymmet runt stromkallan ar minst 2 m. Sa att
kylluften kan floda fritt.

OBS! Luft kanalerna far aldrig tackas, inte ens tillfalligt.

Rengor luftfiltret

Lossa sidoplatarna och rengor forsiktigt med tryckluft

OBS! Risk fér skador pa elektroniken - ga ej fér ndra komponenterna
med munstycket.

- Om mycket damm anhopat sig - rengor kylluftskanalerna.

Avfallshantering sker enligt gallande nationella och lokala
bestammelser.
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Teknisk data
TP 2500

Sakerhet

OBS! Felaktigt dimensionerad natkontakt, natmatning och

sakringsskydd kan orsaka allvarliga skador. Stromkaéllan &r designad
for att koras pa en viss spanning. Vilken spanning det galler framgar

av maskinens markplat.

TP 2500
TP 2500 RC
TP 2500 TIG TP 2500 MWm
Natspanning 400 V 200-240V,380-460V
Natspannings tolerans +/- 10 % +/- 10 %
Nat frekvens 50/60 Hz 50/60 Hz
Natsakring 25 A trog
200-240V 20 A trog
380-460V 16 A trog
Primareffekt(100 % intermittens) 16.6 A 17.1 A
Cos phi (vid 250 A) 0,99 0,99
Verkningsgrad (vid 175 A) 90% 89%
Svetsstromomrade MMA 15-250 A
TIG 15-250 A
Svetsstromomrade vid 3-fas  MMA 15-250 A
TIG 15-250 A
Svetsstromomrade vid 1-fas MMA 15-140 A
TIG 15-140 A
Svetsstrom vid 10 min/40°C intermittens 35 % 250 A 250 A
60 % 200 A 200 A
100 % 175 A 175 A
Svetseffekt intermittens 35 % 12.22 kVA 9.95-10.42 kVA
60 % 9.63 kVA 7.90-8.15 kVA
100 % 8.72 kVA 6.75-710 kVA
Max. Svetsspanning MMA 206 -30V 206 -30V
TIG 10.4-20V 10.4-20V
Tomgangsspanning Standard 88V 88V
TP 2500 VRD, TP 2500 TIGVRD 12V 12V
Skyddsklass IP 23
Kyltyp AF
Isoleringsklass F
Markning/sakerhet CE/S Ce/CSA/S

Matt LxBxH

430x180x320mm, 430x180x320mm

Vikt

12.5 kg

13.5 kg
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Teknisk data
TP 3500

TP 3500
TP 3500 RC
TP 3500 TIG TP 3500 MWm
Natspanning 380-400 V 200-240V,380-460V
Natspannings tolerans +/- 10 % +/- 10 %
Nat frekvens 50/60 Hz 50/60 Hz
Natsakring 25 A trog
200-240V 40 A trog
380-460V 25 A trog
Primareffekt(100 % intermittens) 16.6 A 27.6 A
Cos phi (vid 250 A) 0,99 0,99
Verkningsgrad (vid 175 A) 87% 87%
Svetsstromomrade MMA 10-350 A
TIG 10-350 A
Svetsstromomrade vid 3-fas  MMA 10-350 A
TIG 10-350 A
Svetsstromomrade vid 1-fas  MMA 15-140 A
TIG 15-140 A
Svetsstrom vid 10 min/40°C intermittens 35 % 350 A 350 A
60 % 280 A 280 A
100 % 200 A 200 A
Svetseffekt intermittens 35 % 21.17 kVA 21.69 kVA
60 % 15.69 kVA 15.74 kKVA
100 % 11.00 kVA 11.00 kVA
Max. Svetsspanning MMA 204-34V 204 - 34V
TIG 10.4 - 24V 10.4 - 24V
Tomgangsspanning Standard 89V 89V
TP 2500 VRD, TP 2500 TIGVRD 12V 12V
Skyddsklass IP 23 IP 23
Kyltyp AF AF
Isoleringsklass F F
Markning/sakerhet CE/S Ce/CSA/S
Matt LxBxH 500x190x380mm, 500x190x380mm
Vikt 18.5 kg 18.5 kg

28



Transpocket 2500 4,075,141

Transpocket 2500 MVm 4,075,141,630
Transpocket 2500 MVm US 4,075,141,800
Transpocket 2500 Tig 4,075,142
Transpocket 2500 MVm Tig 4,075,142,630
Transpocket 2500 MVm Tig US 4,075,142,800
Transpocket 2500 RC 4,075,149
Transpocket 2500 Comfort 4,075,148

Transpocket 2500 MVm Comfort 4,075,148,630 &

_______________________________

42,0409,3108
42,0409,3118 - Tig

45,0200,1224 - MV

e —————————

42,0201,2002

43,0001,3290,Z
43,0001,3291,Z - Tig

@ Transpocket 2500
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* gewlinschte Lange angeben
* Specify the length required

* Indiquer la longueur désirée 43,0004,0507 - MV

* Indicar la longitud deseada 43,0004,2323 - US

*Indicare la lunghezza desiderat ST TToT oo o o oo oo oo
* indicar o comprimento desejado 43,0004,0789

* uved'te pozadovanou délku 43,0002,0408 00 TTTTTTTTTTTTTTOC NE\

43,0002,0405-MV /US  42,0407,0532 - US

[ ~

43,0001,1268

43,0006,0204

,,,,,,,,,,,,,,

43,0001,1234 !

@ Transpocket 2500
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Transpocket 3500
Transpocket 3500 MVm
Transpocket 3500 Tig
Transpocket 3500 MVm Tig
Transpocket 3500 RC
Transpocket 3500 Comfort

Transpocket 3500 MVm Comfort

42,0406,0320

42,0201,2190

AM2,0201,2189

x\\\\\ N

43,0001,3294,Z
43,0001,3295,Z - Tig
43,0001,3309,Z - RC

4,075,143
4,075,143,630
4,075,144
4,075,144,630
4,075,150
4,075,145
4,075,145,630

42,0405,0535

@ Transpocket 3500
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45,0200,1236
45,0200,1268 - MVm

42,0409,3144
42,0409,3184 - Tig
45,0200,1273 - MVm

42,0405,0541
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used
before < serial number > after
m< 24182038 >@

* Specify the length required

43,0002,0405
43,0002,0417 - MVm

@ 43,0010,0400 43,0004,0664 - MVm
m43,0010,0365 T oo

******** 1

! 43,0004,0987

@43,0001,1302
43,0001,3326 MV

42,0407,0437 - MVm

& L ! 8 |
™4070935Z-NF335 | N’ %@‘
LSS y &R \"I )|

| 42,0407,0273 - Tig

41,0002,0060

43,0006,0219

4,070,916,Z - LCA35

42,0300,7160

,,,,,,,,,,,,,,

@ Transpocket 3500
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TP 2500/ TP 2500 RC / TP 2500 TIG

TP 2500 MVm / TP 2500 TIG MVm
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TP 3500/ TP 3500 RC / TP 3500 TIG
TP 3500 MVm / TP 3500 TIG MVm

MAINS FILTER UNIT
POWER UNIT

g +A4....REAL VALUE TRANSMITTER
g +A5.....CONTROL CARD
= +A6.....FRONT PANEL
—L0.....PROTECTIVE GROUND INDUCTANCE
—L1,~L2.....INDUCTANCE
—M1.....FAN
el —Q1.....MAINS SWITCH
—R1,-R2....THERMO CONTROL
-a1 -0, N —R3.. VARISTOR (OPTION)
nlels  #OSS _PROTECTIVE EARTH CONTROL (OPTION)
.TRANSFORMER
_CURRENT TRANSFORMER
PRIMARY RECTIFIER
,,,,, CONNECTOR
—X3,~X4....WELDING CURRENT SOCKET
—X5.....REMOTE—CONTROL CONNECTOR (RC/TIG OPTION)
Rk —Y1....GAS VALVE (TIG—OPTION)
TR
357
+A1. NETZFILTER
+A1.1 NF335 4,070,935 (Std) +A2....LEISTUNGSTEIL
+A1.2 Filter 43,0001,3326 (MVm) +A2.1..... CATEANSTEUERUNG
P 5 +A4....ISTWERTGEBER
TEX ES +A5.....STEUERUNGSPRINT
TIx ~ % +A6.....FRONTPRINT
T+ ol ) —LO.....SCHUTZLEITERDROSSEL
= —L1,~L2....DROSSEL
+ —M1.....LUFTER
NETZSPANNUNGSUMSCHALTUNG (MVm-Option) Aol
'm: on| = _ _ Iy
MAINS VOLTAGE CHANGEOVER (MVm-Option) R ﬁvazA'R"“STTHOERR M@%%HNT)ER
Vi A .ERDSTROMUBERWACHUNG (OPTION)
11 _R2 _TRANSFORMATOR
200v...2100 5 | @IS @mm® | Ko 'STROMWANDLER
PRIMARGLEICHRICHTER
| | | | = | 0 71  =x2.. STECKVERBINDUNG
| = X4.... SCHWEISSTROMBUCHSEN
JE0V....460V 3~ | E ‘‘‘‘‘ FERNREGLER—BUCHSE (RC/TIG OPTION)
| | | I T A o) N G 2 B GASMAGNETVENTIL (TIG—OPTION)
| | | |
\ \ | |
200V....240V 3w~
380V...460V 3~
o el ~
= ot o
W o—12 4 ST
I A FLlo: +A6.1 FPA25PRO 4,070,914
v = ~ Y & ==
f N 13 & 2 +A2.1 +A6.2 FPA25TIG 4,070,915
& 8 8K 5 ¢ i LCAGATEx5 +A6.3 FPA25BAS 4,070,917
+A2 LCA35 4,070,916 : 4,070,870 +A6.4 FPA25RC 4,070,936
£ L L [ 3 0
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